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Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui perbedaan struktur 
Kristal dan karakteristik senyawa dari hasil pengelasan dengan metode Friction Stir 
Welding (FSW) melalui pengujian X-ray diffraction (XRD). Bahan yang digunakan 
dalam penelitian ini adalah aluminium paduan seri 6061-T6. Dalam proses ini, 
digunakan material filler dari pelat kuningan dan pelat seng. Oleh karena itu, variasi 
dari spesimennya adalah FSW dengan filler dan tanpa filler. Hasil penelitian 
menunjukkan terdapat Karakteristik Struktur Kristal pada setiap material, Material 
pertama terbentuk unsur Aluminium , peak tertinggi di dapat pada sudut 38,52° 
dengan intensitas 9224 Cps, struktur kristalnya berbentuk Face Center Cubic 
dengan panjang kisi 52,86 nm dan densitas sebesar 2,717 g/cm3, material kedua 
terbentuk Senyawa Al2 O4 Zn , peak tertinggi di dapat pada sudut 78,16° dengan 
intensitas 760 Cps, struktur kristalnya berbentuk Heksagonal  dengan panjang kisi 
65,6 nm dan densitas sebesar 4,724 g/cm3, material ketiga terbentuk Senyawa Cu 
Zn, peak tertinggi Cu Zn di dapat pada sudut 38.54° dengan Intensitas 3458 Cps. 
Struktur kristalnya berbentuk Face Center Cubic dengan panjang kisi 0 nm dan 
density sebesar 8.382 g/cm3  , dan senyawa Al2 Cu , peak tertinggi di dapat pada 
sudut 78.24° dengan Intensitas 1094 , Struktur kristalnya berbentuk Tetragonal 
dengan panjang kisi 109.2 nm dan density sebesar 4.348 g/cm3   
 















ANALYSIS OF X-RAY DIFFRACTION (XRD) 
IN WELDING FRICTION STIR WELDING ON ALUMINUM 
SERIES 6061-T6 WITH ADDITION OF ZINC PLATE FILLER 
AND BRASS PLATE 
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Abstract 
 
 The purpose of this study was to study the differences in crystal structure 
and composition characteristics of the welding results by the Friction Stir Welding 
(FSW) method through X-ray diffraction (XRD) testing. The material used in this 
research is aluminum alloy 6061-T6 series. In this process, fillers are used from 
brass plates and zinc plates. Therefore, variations of the specimen are FSW with 
filler and without filler. The results of the study showed the Crystal Structure 
Characteristics of each material, the first material formed was not Aluminium, the 
highest peak was obtained at an angle of 38.52 ° with an intensity of 9224 Cps, the 
crystal structure was Face Center Cubic with a lattice length of 52.86 nm and a 
density of 2.717 g/cm3  , the second material is formed Al2 O4 Zn Compound, the 
highest peak can be obtained at an angle 783.16 ° with an intensity of 760 Cps, 
Hexagon shaped crystal structure with a lattice length of 65.6 nm and a density of 
4.724 g/cm3  , the material produced by the Compound Cu Zn, The highest peak can 
be obtained at an angle of 38.54 ° with an intensity of 3458 Cps. The crystalline 
structure forms a Face Center Cubic with a lattice length of 0 nm and a density of 
8.338 g/cm3  , and the composition of Al2 Cu, the highest peak can be at an angle of 
78.24 ° with intensity 1094, the crystal structure is Tetragonal with a lattice length 
of 109.2 nm and a density of 4,348 g/cm3   
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